esp@cenet document view 



Page 1 of 1 



Zubereitung, bestehend aus einer film-, folien- oder oblatenformigen 
Darreichungsform mit zweischichtigem Aufbau und integrierter 
Kennzeichnung 



Patent number: 
Publication date: 
Inventor: 
Applicant: 

Classification: 

- international: 

- european: 
Application number: 
Priority number(s}: 



DE1 9954420 
2001-05-31 

LUDWIG KARIN (DE); KRUMME MARKUS (DE) 
LOHMANN THERAPIE SYST LTS (DE) 

A61K9/44 

A61K9/20K; A61K9/70 
DE19991054420 19991112 
DE19991054420 19991112 



Also published as: 

wool 35931 (A3) 
wool 35931 (A2) 
EP1 227799 (A3) 
EP1 227799 (A2) 
EP1227799(B1) 



Report a data error here 



Abstract of DE1 9954420 

The invention relates to a film, sheet or wafer-shaped preparation for administering substances with a 
taste or smell-related and/or caring and/or healing effect, in which these substances are identified by a 
code in the form of written or graphic markings or patterns. Said code is configured in the form of surface 
areas of different thickness. The invention is characterised in that the preparation comprises two 
differently coloured adjacent layers with complementary surface areas of different thickness. 
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@ Zubereitung, bestehend aus einer film-, folien- oder oblatenformigen Darreichungsform mit zweischichtigem 
Aufbau und integrierter Kennzeichnung 

(St) Eine film-, folien- und oblalenfdrmige Zubereitung. zur 
Verabreichung von geschmaclcs- oder geruchswirksamen 
und/oder pflegenden und/oder heilenden Substanzen, 
mit einer Kodierung dieser Substanzen durch Schrift- 
und/oder graphischeZeichen oder Muster/ wobei die Ko- 
dierung durch Flachenbereiche unterschiedlicher Dicke 
ausgebildet ist, ist dadurch gekennzeichnet, dal^ die Zu- 
bereitung zwei unterschiedlich gefarbte benachbarte 
Schichten umfaSt, .welche zueinander komplementare 
Flachenbereiche unterschiedlicher Dicke aufweisen. 
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Beschreibung 

Die Erfinduag betrifft eine flachenformige Zubereitung, 
bestehend aus einer film-, folien- oder oblatenformigen Dar- 
reichungsform, deren Aufbau zwei Schichten aufweisl, wel- 
che zur Kennzeichnung der bei der Anwendung daraus frei- 
setzbaren Substanzen mil einer Kodierung durch Schrift, 
graphische Zeichen oder Muster versehen sind. Die Zuberei- 
tung eignet sich insbesondere zur Verabreichung von ge- 
schmacks- oder geruchswirksamen und/oder pflegenden 
bzw. heilenden Substanzen. Die Erfindung zeigt auBerdem 
Verfahren auf, mittels derer die genannten Darreichungsfor- 
men mit Kodierungen versehen werden konnen. 

Immer haufiger sind Hersteller pharmazeutischer Pro« 
dukte verpflichtet, auBer der Primarverpackung auch das 
Produkl als seiches zu kennzeichnen. Dies betrifift insbeson- 
dere Medikamente in DarreichungsfonneD, mit denen eine 
gezielte Wirkstoffabgabe erzielt werden soil. Bei Medika- 
menten in Form von Dragees, Kapseln, bzw. folien- oder 
filmartigen Produklen erfolgt eine solche Kennzeichnung 
-oder Kodierung nach dem Stand der Technik iiblicherweise 
in einein zusatzlichen Arbeitsgang im AnschluB an die ei- 
gentliche Herstellung, und zwar durch Bedrucken rait oder 
Einstanzen von speziellen Kennzeichen oder Mustern. 

Abgesehen von dem dadurch erforderlichen Aufwand mit 
ent^prechend erhohten Herstellungskosten ist die Onginali- 
tat und Falschungssicherheit insbesondere im Falle des Be- 
druckens nicht besonders hoch, da solche Kennzeichnungen 
auch nachu-aglich relativ einfach anzubringen bzw. zu eni- 
fernen sind. 

Die Bedruckung hat noch den weileren Nachteil, da6 sie 
ausschlieBlich der Kennzeichnung dient, jedoch keine wei- 
tere Funktion beispielsweise im Sinne einer Freisetzungs- 
modifikation oder einer Erhohung der moglichen Beladung 
hat, und deshalb relativ teuer ist. 

BeiTabletten sind Verfahren zur Kennzeichnung bekannt, 
mil denen wahrend der Herstellung reliefartige Zeichen oder 
Muster erzeugt werden. GemaB den in der US-PS 5 516 530 
bzw. der WO 95/09608 beschriebenen, Verfahren wird das 
Tablettenmaterial als Dispersion in eine Form gegossen, in 
welcher die Zeichen oder Muster vorgebildet sind. Nach Er- 
starren der Masse, unter Anwendung von Druck, Gefrieren 
oder Gefriertrocknen, erhalt man eine Tablette, welche die 
vorbestimmte reliefartige Pragung aufweist. Es ist leicht 
einzusehen, daB diese Methode zur Kennzeichnung von 
film-, folien- oder oblatenformigen Darreichungsformen 
nicht geeignet ist. 

Die DE-OS 196 46 836 Al beschreibt einschichlige Dar- 
reichungsformen der letztgenannten Art, welche mit einer 
Kennzeichnung oder Kodierung versehen sind. Dabei han- 
delt es sich um Dickenunterschiede, d. h. Vertiefiingen und 
Eiiiebungen, in den flachigen Zubereitungen. Dadurch wird 
ein visueller Effekl hervorgerufen, der mit Wasserzeichen 
vergleichbar isi. Zur Erzeugung dieser Muster wird die Zu- 
bereitungsmasse auf eine entsprechend strukturierte Unter- 
lage beschichtet, oder die Muster werden nachtraglich unter 
Druckeinwirkung angebracht. 

Die beschriebene Art der Kennzeichnung ist allerdings 
mit dem Nachteil bebaftet, dafi sie nicht besonders deutlich 
in Erscheinung tritt Dies liegt vor allem daran, daB sie nur 
einfarbig ist und nur aufgrund geringfugiger Hell-Dunkel- 
Konu-aste an den Konturen zu erkennen ist. Hinzu kommt, 
daB die Dickenunterschiede, welche dieses Wasserzeichen- 
ahnhche Muster erkennbar machen, sich nur im pm-Bereich 
bewegen. Bei den genannten diinnen Darreichungsformen 
isles nicht moglich. die Dickenunterschiede zwecks Verbes- 
serung der Erkennbarkeit weiler zu vergroBem. 

Ein weiterer nicht zu unterschaizender Nachteil der in der 



DE-OS 196 46 836 Al offenbarten Darreichungsformen be- 
steht darin, daB durch das Anbringen der Muster in Gestalt 
von Vertiefungen insgesamt die mittlere Schichldicke - und 
damil auch die maximal mogliche Beladung mil Wirkstof- 
5 fen - reduziert wird. Bei Arzneiformen, die aufgrund ihrer 
Dimensionen ohnehin nicht hoch beladbar sind, z. B. film- 
formige Darreichungsformen, fallt dieser Nachteil beson- 
ders ins Gewicht. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung war es deshalb, eine 

10 Zubereitung mit den im Oberbegriff des Anspruchs 1 ge- 
nannten Merkmalen anzugeben, welche mit einer Kenn- 
zeichnung oder Kodierung in Gestalt von Schrift, Zeichen 
oder Mustern versehen ist, jedoch nicht die Nachteile der 
aus dem Stand der Technik bekannien Darreichungsformen 

15 aufweist. Femer bestand die Aufgabe darin, Verfahren anzu- 
geben, mit denen die erfindung sgemaBen Darreichungsfor- 
men auf einf ache und kostengunstige Weise hergestellt wer- 
den konnen. 

Uberraschenderweise gelingt die Losung der Aufgabe da- 

20 durch, daB flachenformige, insbesondere film-, folien- oder 
oblatenformige Zubereitungen, einen zwei- oder mehr- 
schichtigen Aufbau aufweisen, wobei zwei benachbarte 
Schichten unterschiedlich gefarbt sind und/oder Hachenbe- 
reiche unterschiedlicher Dicke aufweisen, die zueinander 

25 komplementar (oder reziprok) sind. 

Die Bezeichnung "unterschiedliche Dicke" bezieht sich 
auf Dickenunterschiede innerhalb jeweils einer der beiden 
Schichten. Deshalb konnen die erfindungsgemafien zwei- 
schichtigen Zubereitungen auch Flachenbereiche aufwei- 

30 sen, in denen die beiden Schichten gleich dick oder anna- 
hernd gleich dick sind. 

Durch die muslerformig verlaufenden Dickenunter- 
schiede in den Schichten der film-, folien- oder oblatenfor- 
migen Darreichungsform wird ein dem Auge sichtbai-es 

35 Kennzeichen im Hachenbereich der Zubereitung erzeugt, 
das in der Wu-kung einem Wasserzeichen bei papierartigen 
Dispersionen ahnelt. Aufgrund der besonderen Anordnung 
zweier komplementar geformler und unterschiedlich gefarb- 
ter Schichten wird die visuelle Erkennbarkeit der durch die 

40 Dickenunterschiede verkoiperten Zeichen oder Muster we- 
sentlich verbessert. Ein weiterer Vorteil ergibt sich aus den 
vielfaltigen Farbkombinationen, wobei durch eine geeignete 
Auswahl (z. B. Komplementarfarben) die Erkennbarkeit 
weiter gesteigert werden kann. Um einen optimalen visuel- 

45 len Eindruck hervorzurufen, kann es von Vorteil sein, wenn 
die Schichten im wesentlichen opak sind. In einzelnen Fal- 
len kann auch die Verwendung transparenter Schichten vor- 
teilhaft sein. Bei den anzubringenden Kennzeichen kann es 
sich um Buchstaben, Zahlen, Symbole, Logos, Pikto- 

50 gramme oder bildliche Darstellungen handeln. 

Die unterschiedliche Farbung der beiden Schichten kann 
durch Unterschiede hinsichtlich des Farbtons, der Farbsatti- 
gung Oder der Farbhelligkeit, oder Kombinationen dieser 
Parameter, bewirkt werden. Auch die Farben Schwarz, WeiB 

55 sowie Grautone werden als Farben iiri Sinne der Erfindung 
verstanden. Femer werden auch Ausfiihrungsformen um- 
faBt, bei denen eine der beiden Schichten klar- transparent 
ausgestaltet ist. Da der visuelle Effekt vor allem durch 
Lichtbrechung an den Phasengrenzen der beiden Schichten 

60 zustande kommi, konnen bereits geringfiigige Unterschiede 
im Farbton, in der Farbsattigung oder der Farbhelligkeit be- 
wirken, daB die Konturen der als Kodierung dienenden 
Kennzeichen oder Muster deutlich wahrnehmbar sind. Dar- 
uber hinaus heben sich auch die innerhalb bzw. auBerhalb 

65 der Konturen befindlichen Flachenbereiche der Kennzei- 
chen, Symbole oder Muster aufgrund des abweichenden 
Farbtons, oder der Farbsattigung oder der Farbhelligkeit, 
voneinander ab. AuBerdem enlstehen durch die Uberlage- 
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rung zweier Flachenbereiche unterschiedlicher Dicke und 
unterschiedlicher Farbung jeweils zwei neue Farben oder 
Farbtone. die sich daraus ergeben, daB im Oberlagerungsbe- 
reich entweder die eine oder die andere Schichl dunner oder 
dicker ist. Auf diese Weise wird die Wahmehmbarkeit der 5 
als Dickenunlerschiede in den beiden Schichten ausgestalle- 
ten Kennzeichen oder Muster noch verstarkt. 

Im Vergleich zu herkommlichen Wasserzeichen-ahnli- 
chen Kennzeichnungen, deren Wahmehmbarkeii lediglich 
auf minimalen Hell-Dunkel-Kontrasten beruht, macht sich lO 
die vorliegende Erfindung die vorteilhaften Eigenschaften 
von Farbkontrasten zunutze. Zusatzlich Ireten dabei auch 
Hell-Dunkel-Kontraste in Erscheinung, die zur Wahrnehnn- 
barkeit der Kennzeichnungen beitxagen. 

Da es sich.bei der erfindungsgemaBen Kennzeichnung - 15 
wie bei herkommlichen Wasserzeic hen- ahn lichen Kenn- 
zeichnungen oder Pragungen - ebenfalls una eine Kodierung 
handelt, die fester und untrennbarer Bestandteil der Arznei- 
zubereitung selbst ist, weist sie auch die damit verbundenen 
Vorteile (z. B. Falschungssicherheit) auf, welche bei ande- 20 
ren Kodierungsverfahren, vor allem beim Bedrucken, nicht 
gegeben sind. 

Vor allem fiir Arzneiformen, die aus diinnen Schichlen 
bestehen (z. B. film- oder oblatenartige Darreichungsfor- 
men), stellt die erfindungsgemaBe Art der Kennzeichnung 25 
oder Kodierung eine vorteilhafte Alternative gegenuber den 
bekannten Methoden dar. Die Erzeugung von kennzeich* 
nenden Mustern oder Symbolen durch das Zusammenwir- 
ken von zwei komplementaren, unterschiedlich gefarblen 
Schichten verbessert nicht nur die Erkennbarkeit, sondem 30 
eroffnet vielfaltige neue Variationsmoglichkeiten fiir die 
Darstellung. 

Da die Schichtdicke iiber die gesamte Flache im wesent- 
Uchen konstant ist, kann eine optimale Wu^kstoffbeladung 
erfolgen, Der zweischichtige Aufbau gestattet femer eine 35 
Beladung mit unterschiedlichen Wrkstoffen oder sonstigen 
unterschiedlichen Substanzen der im Oberbegriff des An- 
spruchs 1 genannten Art. Weitere Moglichkeiten ergeben 
sich daraus, daB die beiden Schichten auf unterschiedhche 
Weise mit Zusatzstoffen versehen werden konnen, die das 40 
Freisetzungsverhalten beeinflussen. 

Fiir bestimmte Anwendungszwecke kann es sinnvoU oder 
erforderlich sein, die erfindungsgemaBe zweischichtige Dar- 
reichungsform mit weiteren Schichten auszustatten. Um die 
Erkennbarkeit der Kodierung nicht zu storen, werden dabei 45 
Schichten bevorzugt, die im wesentlichen transparent sind. 

Eine Ausflihrungsform der Erfindung sieht vor, daB die 
Flachenbereiche unterschiedlicher Dicke, insbesondere in 
der zuerst hergestellten Schicht, herstellungsbedingt unter 
Vermeidung einer unterschiedlichen Dichte oder Verdich- 50 
tung ausgebildet sind. Dies wird vorzugs weise dadurch er- 
reicht, daB die Rachenbereiche unterschiedlicher Dicke der 
ersten Schichl ohne Einwirkung von Druck ausgebildet wer- 
den. Nachfolgend wird die zweite Schicht auf die erste 
Schicht in der Weise aufgebracht, daB sie die dort vorgebil- 55 
deten reliefartigen Dickenunlerschiede komplemenlar er- 
ganzt. 

Nach einer anderen Ausfiihrungsform der Erfindung wei- 
sen die Bereiche unterschiedlicher Dicke, insbesondere die- 
jenigen der zuerst hergestellten Schicht, aufgriind des Her- 60 
^tellungsverfahrens eine unterschiedhche Dichte oder Ver- 
dichtuHg auf. Dies kann dadurch erreicht werden, daB die 
Zeichen bzw. Muster der Kodierung in der bereits voigefer- 
ligten ersten Schichl unter Einwirkung von Druck ange- 
brachl werden. 65 

Das erfindungsgemaBe Verfahren zur Herstellung der Zu- 
bereitung sieht vor, daB das Einbringen der als Kodierung 
dienenden Zeichen oder Muster in die erste Schicht durch ir- 



reversible Deformation im plastisch verformbaren Zustand 
erfolgt. 

Um die Bereiche unterschiedlicher Dicke ohne Einwir- 
kung von Druck zu erzeugen, wird die zur Herstellung der 

Schichl dienende Masse auf eine Unierlage beschichtet, 
welche eine der Kodierung (Kennzeichen oder Muster) ent- 
sprechende Folge von Vertiefungen und Erhebungen auf- 
weist. Solche Vertiefungen bzw. Erhebungen konnen bei- 
spiels weise auf einer druckplattenahnUchen Unierlage 
durch Aufbringen einer Radierung oder Atzung aufgebracht 
sein. 

Um die Bereiche unterschiedlicher Dicke der ersten 
Schichl unter Einwirkung von Druck zu erzeugen, konnen 
beispielsweise entsprechend strukturierte Pragewalzen oder 
Stempel verwendet werden. 

Nach erfolgter Herstellung der ersten Schicht mit reliefar- 
tigen Bereichen unterschiedlicher Dicke, sei es mit oder 
ohne Einwirkung von Druck, wird die zweite Schicht durch 
Beschichten aus Losung oder Schmelze aufgetragen, und 
zwar auf diejenige Seite der ersten Schicht, welche die re- 
liefartigen Vertiefungen und Erhphungen aufweist. Die zur 
Herstellung der zwei ten Schicht verwendete Beschichtungs- 
masse muB so ausgewahlt werden, daB sie einerseits eine 
gute Verankerung der zwei ten Schicht auf der ersten, struk- 
turierten Schicht ermogficht, andererseits aber nicht die er- 
ste Schicht auflost oder schmilzt. 

Unter "Beschichten" wird jegliche Art des Aufbringens 
einer verfestigbaren fliissigen Masse auf einen Trager durch 
Rakel-, Walzenauftrags-, Spriih-, Extrusions- oder Spriih- 
verfahren verslanden. 

Eine weitere erfindungsgemaBe Methbde, um die erste 
Schichl mit musterartigen Dickenunterschieden zu verse- 
hen, besteht darin, daB die flachenfonnigeZubereitung wah- 
rend des Trocknens mit lokal unterschiedlichen Temperatu- 
ren beaufschlagl wird. Dies kann durch selektive Zufuhr von 
HeiBluft erfolgen, wobei die zu trocknende Schicht .sich auf 
einer Unterlage befindet, welche eiri gitterartiges Muster 
aufweist oder aus unterschiedlich warmeleitenden Materia- 
lien besteht, die so angeordnet sind, daB sie Muster oder 
Kennzeichen ausbilden konnen. Durch die Einwirkung lo- 
kaler Temperaturunterschiede werden Dickenunlerschiede 
in der Schicht erzeugt, dergestalt, daB das Maierial in den 
warmeren Zonen dicker und in den kiihleren Zonen diinner 
ist. Die Temperaturunterschiede, die dabei zwischen den 
warmeren und kalteren Zonen lokal auftreten konnen, liegen 
in einer GroBenordnung von 10-1 00°C, bevorzugt zwischen 
30-80°C. 

Die erfindungsgemaBen Verfahren konnen kontinuierlich 
oder diskontinuierlich ausgestaltet sein. Eine diskontinuier- 
liche Herstellung kann beispielsweise dadurch erfolgen, daB 
die plastisch verformbare Masse auf einem dehasiv ausgerii- 
steten Forderband transportiert wird und dabei mittels einer 
strukturierten Pragewalze oder durch Beaufschlagung mit 
lokalen Temperaturunterschieden mit einem Kennzeichen 
oder Muster zur Kodierung versehen wird. AnschlieBend 
wird durch ein ebenfalls kontinuierliches Auftragsverfahren 
(Rakel, Walzen) die zweite Schicht aufgeiragen. 

Bei einem diskontinuierlichen oder intermittierenden 
Herstellungsverfahren kann die Beschichtungsmasse der er- 
sten Schicht auf eine entsprechend strukturierte Unterlage 
mit einer vorgegebenen Flache aufgetragen werden. Alter- 
naiiv konnen die als Kodierung dienenden Kennzeichen, 
Muster oder Symbole auch mit einem Stempel in die pla- 
stisch verformbare erste Schicht eingebrachl werden. Nach 
deren Verfesligung wird auf der mit reliefartigen Erhohun- 
gen und Vertiefungen versehenen Schichtseile der ersten 
Schichl die Schichtmasse fiir die zweite Schicht mittels ei- 
nes der genannten Beschichiungsverfahren aufgetragen. 
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Im folgenden wird die Hersiellung kodierter, d. h. mit 
Dickenunterschieden in Form von Kennzeichen, Mustem 
Oder Symbolen versehener, flachenhafler Darreichungsfor- 
men anhand von Ausfuhrungsbeispielen naher erlaulert. Da- 
bei warden rait I, EI und EU drei unterschiedliche Herstel- 5 
lungs verfahren bezeichnet. Diese sehen eine Abfolge von 
Arbeitsschritten A-E wie folgt vor: 

A. Hersiellung der Schichtmasse 

10 

Vereinigen von Einzelkomponenten durch Mischen, Lo- 
sen, Dispergieren, Suspendieren oder Emulgieren. Als 
Lose-, Dispergierungs- oder Suspensionsmittel dient vor- 
zugsweise ein ElhanolAVassergemisch, jedoch konnen auch 
andere Leicht entfembare Losemittel oder Losemittelgemi- 15 
sche eingesetzt werden. 

Eine beispielhafte Fonnulierung einer Schichtmasse, die 
sich besonders fur die Bildung von Rachenbereichen unter- 
schiedlicher Dicke unter Einwirkung von Druck ("Pragever- 
fahren") eignet, ist: 20 
. 32,8 Gew.-% Polyvinylpyrrolidon 

11.5 Gew.-% Hydroxypropylcellulose 
6,6 Gew.-% Titandioxyd 

32,8 Gew.-% Siliciumdioxyd 

1 6.4 Gew.-% Polyethylenglykol 400 25 
und Ethanol als Losungsmittel 

Eine beispielhafte Fonnulierung einer Schichtmasse, die 
sich besonders fur die Bildung von Fl'achenbereichen unter- 
schiedlicher Dicke ohne Einwirkung von Druck ("thermi- 
sches Verfahren") eignei, ist: , 30 

28.6 Gew.-% Polyvinylalkohol 
7,9 Gew.-% Utandioxyd 
37,2 Gew.-% Siliciumdioxyd 

1 1 .5 Gew.-% Polyethylenglykol 400 

4,6 Gew.-% Polyethylenglykol 4000 35 
10,2 Gew.-% Sorbitol 

B. Beschichtung 

Auftragsvorrichtung: Walzen, Streichkasten, Diisen. 40 
Kondnuierliche Beschichtung auf: 

I. su-ukturierte Unterlage (z..B. Teflon, Edelstahl) 
n. dehasiv ausgenistetes Material (z. B. Papier, Folie) 
mit planer Oberflache 45 
HL wie unter n. 



C. Trocknung 

50 

zu I.: mittels HeiBluft 

zu II.: mittels HeiBluft, wobei "warmere" und "kaltere" Zo- 
nen vorhanden sein mussen. 

Hierdurch entsteht ein folienartiges Band, das unter- 
schiedliche Dicken aufweist. An den warmeren Zonen ist 55 
das Material dicker, an den kalteren ist es diinner. 

Diese Zonen werden erzielt durch 

a) eine durchbrochene Oberflache, z. B. Gitter-Loch- 
struktur der bandformigen Unterlage 60 

b) Verwendung von unterschiedlich warmeleitenden 
Matenalien bei der Herstellung des Transporlbandes 

c) dehasiv ausgeriistetes Material, in welchem Seg- 
mente mil sich abgrenzenden warmeleitenden Eigen- 
schafien implantiert sind. . 65 

zu nr.: Mittels HeiBluft wie bei L und zusatzlichem Einsalz 
einer siruklurierien Pragewalze. 
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D. Auftragen der zweiten Schicht 

Die zweite Schicht wird durch Beschichten mit einer ge- 
eigneien Masse, die auch wahrend des Beschichtungspro- 
zesses die erste Schicht nicht auf- oder anlost oder - 
schmilzt, auf der ersten, strukturierten Schicht verankert. 

E. Konfekdonierung 

1 . Langsschneiden in SchmalroUen 

2. Vereinzeln durch Stanzen oder Querschneiden (bei 
Verfahren II wird das Papier bzw. die Folie vorher ent- 
femt. 

3. Veipacken. 

Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vorteile der Erfin- 
dung ergeben sich aus der nachstehenden Erlauterung der in 
den Zeichnungen schematisch dargestellten Ausfuhrungs- 
beispiele. Es zeigen: 

Fig. 1 eine schematische Darstellung der ferUgen, mit 
Kodierung versehenen zweischichtigen Arzneiform (im 
Schnitt), 

Fig. 2 eine schematische Darstellung (im Schnitt) mil 
Herstellung der Kodierung in der ersten Schicht auf einer 
mit Dickenunterschieden versehenen Unterlage, 

Fig. 3 die Herstellung einer Kodierung in der ersten 
Schicht durch Beaufschlagung der Zubereitung mit lokalen 
Temperaturunterschieden (im Schnitt). 

Fig. 1 zeigt die zweischichtige Zubereitung rait der struk- 
turierten ersten Schicht (1) und der reziproken (= koraple- 
mentaren) zweiten Schicht (2), wobei die Gesamtdicke des 
Systems an jeder Stelle konstant ist. 

Fig. 2 zeigt die erste Schicht (1) der Zubereitung auf einer 
strukturierten Unterlage (2), welche eine Folge von Erhe- 
bungen (3) und Vertiefungen (4) aufweist. Entsprechend 
entstehen reziprok zu den Erhebungen (3) Vertiefungen (13) 
und zu den Vertiefungen (4) Erhebungen (14) in der ersten 
Schicht (1) der Zubereitung. Die Warmezufuhrung erfolgt in 
einer Warmestromung (9), bei welcher es sich sowohl um 
Strahlungswarme als auch um Konvektion handeln kann. 

Fig, 3 zeigt ein Herstellungsverfahren, bei welchem die 
Dickenunterschiede (13, 14) in der Schicht (1) der Zuberei- 
tung beim Trocknen mit lokalen Temperaturunterschieden 
hergestellt werden. Dabei liegt die erste Schicht (1) der Zu- 
bereitung auf einem folienformigen Trager (5), beispiels- 
weise Silikonpapier, Alufolie, Kunststoffolie oder derglei- 
chen. Mit (6) ist ein Transportband bezeichnet, welches eine 
aus Stegen (7) und Durchbriichen (8) bestehende Gitter- 
oder Lochstruktur aufweist. Durch Warmezufuhr an die 
Stege entsprechend den Pfeilen (10) erzeugen diese im Kon- 
takt mit der Tragerfolie (5) warmere Bereiche und im Be- 
reich der Durchbriiche (8) kaltere Bereiche. Im Bereich der 
warmeren Zonen fallt das Material bei der Trocknung dicker 
aus, wahrend es in den kalteren Bereichen diinner ist. 

Dabei kann der Trocknungsvorgang von oben her bei- - 
spielsweise von einem Strom (9) angewarmter Luft unter- 
stiiizt werden. Die Temperaturunterschiede des Transport- 
ban des (6) konnen beispielsweise durch induktive Aufhei- 
zung der Stege (7) der Gitterstruktur oder durch Strahlungs- 
oder Kontaktheizung erzeugt werden, wahrend die Durch- 
briiche (8) beispielsweise mil Luft konvektiv gekuhit v^er- 
den. 

Die Erfindung ist unkompliziert auszufiihren und erfullt 
in optimaler Weise die eingangs gestellte Aufgabe. 

Paten tanspriiche 

1. Film-, folien- oder oblabenformige Zubereitung zur 
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Varabreichung von geschmacks- oder geruchswirksa- 
men und/oder pflegenden und/oder heilenden Substan- 
zen, mil einer Kodierung dieser Substanzen durch 
Schrifl- und/oder graphische Zeichen oder Musier, wo- 
bei die Kodierung durch Hachenbereiche un terse hied- 5 
licher Dicke ausgebildet ist, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Zubereitung zwei unterschiedlich gefarbte be- 
nachbarte Schichten umfaBt, welche zueinander kom- 
plementare Hachenbereiche unterschiedlicher Dicke 
aufweisen. 10 

2. Zubereitung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Schichten ini wesentlichen opak ge- 
farbt sind. 

3. Zubereitung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB sie eine oder mehrere zusatzliche 15 
Schichien aufweist, die im wesentlichen transparent 
sind. 

4. Zubereitung nach einem <Jer Anspriiche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Flachenbereiche unter- 
schiedlicher Dicke herstellungsbedingt unter Vermei- 20 
dung einer unterschiedlichen Dichte oder Verdichtung 

ausgebildet sind. 

5. Zubereitung nach einem der Anspruche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Flachenbereiche unter- 
schiedlicher Dicke eine unterschiedliche Dichte besit- 25 
zen. 

6. Verfahren zur Herstellung einer Zubereitung nach 
einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Flachenbereiche unterschiedlicher Dicke der 
ersten Schicht ohne Einwirkung von Druck ausgebildet 30 
werden. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Dickenunterschiede der ersten Schicht 
durch Beschichten einer Unterlage hergestellt werden, 
die eine der Kodierung entsprechende Folge von Erhe- 35 
bungen oder Vertiefungen aufweist. 

8. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Dickenunterschiede der ersten Schicht 
durch vorbestimmte lokale Temper aturunterschiede 
beim Trocknen der Zubereitung erzeugt werden. 40 

9. Verfahren zur Herstellung einer Zubereitung nach 
Anspruch 1, 2, 3 oder 5, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Flachenbereiche unterschiedlicher Dicke der ersten 
Schicht unter Einwirkung von Druck ausgebildet wer- 
den. . 45 

10. Verfahren zur Herstellung einer Zubereitung nach 
Anspruch 1,2, 3 oder 5, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Kodierung der Flachenbereiche mil Zeichen oder 
Mustem in einem plastisch verformbaren Zu stand der 
Zubereitung erfolgt. 50 

11. Verfahren nach einem der Anspruche 6 bis 10, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Dickenunterschiede auf 
diskontinuierliche Weise in die Schicht eingebracht 
werden. 

12. Verfahren nach einem der Anspruche 6 bis 10, da- 55 
durch gekennzeichnet, daB die Dickenunterschiede auf 
kontinuierliche Weise in die Schicht eingebracht wer- 
den. 

13. Verfahren zur Herstellung einer Zubereitung nach 
einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 5, dadurch 60 
gekennzeichnet, dafi die komplementare zweite 

Schichi durch Beschichten der ersten, nach einem der 
Anspruche 6 bis 12 mil Dickenunterschieden versehe- 
nen Schicht rnit einer geeigneLen Masse miitels Rakel-, 
Walzenauftrags-, Spriih- oder Estxusions verfahren und 65 



nachfolgender Verfestigung erzeugt wird. 
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